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_ MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta pere unir & la solicitud

de
 PATBR®E DE INVENCION
fornulada el 9 de mayo de 1963, con el ne 287.857
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ESPARA
. por VEINTE afios. —— e .

& nombre de UNION CARBIDE CORPORATION, entided norteameri-
omme“@hﬁ@e@ﬂ{hﬂhummnwmtwhNJu
Bstedos Unidos de América, por:
"UN MST0DO PARA SOLDAR URA PLURALIDAD D& CAPAS SUPERPURS-
TAS DB PELICULA TERMOPLASTICA®

n:u===================é====a====ﬂ,ﬂnz=== z&:wu-sz Tt
El presente invento se refiere & un método y unm
sperato para solder une plurelided de cap&s superpuestas

do pelicula termopléstica, de seccién transversel relati-

“vamente gruesa, mediante la aplicacidn de calor y de pre-

sibn pere obtener uniones mas resistentes y uniformes y,
en particular, pars soldar a solape un cusrpo nimero de

capes Ge pelicula o de lémina - o combineeidn de pelicu-
la y de lénmina - de polietileno.
Bl objeto prindpel de este iavento es proporeionar
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un método y medios para unir, en una sola operacidm,

una piralided de capas de pelicula termopléstica, de es~

pesor total variable, mediente una soldadura & solape
contraolada de resistencia uniforas.

Bs dificil comseguir una soldadurs sl celor uniforme

¥ resistente en peliculas tsrmoplasticas grueees, como.
por ejemplo, las de polietileno de 0,1 & 0,27 mm. Tales pe-
liculas son considerablemente mes rigidas que las de espe-
sor comprendid entre 0,025 y 0,075 mm, corrientemente
utilizedes para fabricer bolses, fundas para guardar ro-
pa, etoc. Se considera que uma unibn entre cepas de peli-
culs termopléstice soldade el calor tiene resistencis
éptims cuando el limite de fluencis de la unidn soldade
es superior al limite de fluencia de ceda una de las ocapes
de peliocula origineles la resistencim éptima de une s0l-
dadure al calor de obtenido, en el caso de una unién aler-
gada goldade & solape de pelicules grueses poliolefinices
- por ejempld, de polietileno - aplicando uniformemente

& la superficie de soldadura uns temperatura y una pre-
8idn de soldedura Sptimss, y manteniendoles durante un
intervelo de tiempo de soldsdura también Spiimo.

Ia presién de soldedura 6ptime es la suficlente

para asegurar el intimo contacto de las cepas de pelicula

8 tod lo largo de su superficie de contacto, proporcionen-
do al mismo tiempo la fuerze suficiente pare fundir el ter-
mopléstico reblandecido. Por consiguiente, de acuerdo con ‘
este invento, las capas de peliculs se sujetan planes uns
contra otre antes de proceder & su soldadura. Menteniendo
simultancamente la presidn y la temperaturs de soldadurs

en sus velores dptimos, se obtendrédn soldadures Ge resis-
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tencias uniforme.

Para obtener una soldadurs de resistencis uniforme,
hemos ;omprobe.do que debe apliocarse una presidn uniforme
a las capes de pelicula en 1la Zone adyacente & la solda-
dura, y mantenerse durante. un intervalo des tiempo determi-
nado después que se haya interrumpidela aplicaci én de ca~
lor para solder, lo que evita la recuperacidn eléstice
del material mientras se enfria la soldedurs y se consoli-
da la unidn de las capss de pelicula,

Pare cerrar el fondo de un saco para embalaje de pe-
liculsa térmo;;léstiea gurese, es preferible no marcar las
aristas por donde se doblan les solapas, y former y so-
lapar las uniones soldados al calor de forma que los es-
fuerzos que se produzcan 8l llenar el saco se transmitan
e la soldadure como esfuerzos de cizallamiento.

8in aristas vives que definan el plegado de las so-
lapaes pars formar el cierre, las fruesas capas de peliculs
tienden & iecuperarae elaesticamente, se formen abultemien~-
tos y no siempre quedan completanente va escuadre las es- '
quines doblades. En tales ossos, las superficies de contac-
to de las capas de pelicula pueden quedar sepexrades entre
8{ en algunoe puntos de la soldadura deseads, o puaden
queder separades ds la superficie que sirve de epoyo pare
hacer la .solaadura. Por consiguiente, cuanio se acerce &
las solgpas _de’ pelicula de la barra esirecha y alargade
pera soldar al calor. con superficies transversales y/o
ramificadas, pere hacer le deseade unidn soldsds & solape
en ¢l fondo del saco, las superficies de soldadura entren

primeramente en contacto con les partes de la superficie de

la pslicula que sobresalen mas, pene@agquQ %gﬁo profun-
/ &_., o )
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danente en la caps superior de peliculs, lo cual se tra—

duqiré en zonas soldadas debilea o ineficaces. En conve-
niente, por tanto, contreler la recuperacidn elédstiea,
as{ como el estado plano de las capas de pelicula gruesa
que Se pliegan hacia adentro pars former el fondo del
saco, antes de procedsr & soldar.

A1 presente invento comprende vaerias operaciones
para mejorar le eficiencia de la soldadura a solape de

une pila de peliculas termopléstices. Hetas operaciones

Se enumeran a continuecidn, pare futuras referencias, en
la forme siguiente: _

Sujeoidn imperative & i:résﬁn de una pluralidad
de capas de pelicula para aplenarlos contrs une super-
ficie eléstice plana de apoyo en la zons que circunda in-
mediatamente a las soldadurss que hayan de hacerse, pers
esegurar un contacto {ntimo entre las distintas capas y
un contacto uniforme de la barras soldadora en la super-
fio:!.e de contacto de le soldadura.

Calibrar el espesor medioc de la pila de capss de
pelicule mediante uma platina de sujecti én, lo ocual per-
mite controlar exactamente la penstracidn del érgano de
soldadura en 1z pila de capes de pelicula.

Controlar o regular los efactos de contraceidn por
aplicacibén de calor limitando, y aislando, asi las ten-
siones y/o los esfuerzos de flexidn a las cepas de peli-
cula que.hay en el Area de la soldeduwra.

E Controlar el éres de la zona @ fusidn en una plu-
ralidad de soldadurss a solape continuas o en lineas re-

mificades, hechas en une pila de pelicules termoplésti-

ons. 28785?
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0ién de una pluralidad de superficies de soldadura en une
pila compuesta de un niimero variable de cepas de pelicu-
la.. »

En consecuencia, el presente invento ofrece un mé-
todo pars solder uha pluralided de capas superpuestas de
pelicula termoplésticas, que comprende las fases de colo-
car las capaes sobre uma superficie de apoyo, comprimir en-
tre diche superficie de apoyo y una superficie de sujecibn
el &res de dichas cepas que circunde al &rea de soldadura,
poner una superficie de soldadura por calor en contacto
con dicha &rea de soldadura y de modo que penetre en el
espesor combinado de las capes hasta una determinada pro-
fundidad, soldaer dichas ocspas mientres se enfria simul-
tane amente la superficie de sujecidn, retirer primerc la
superficie do soldadura al calor, separéndola de la mol-
dadura resultente, enular lusgo la oompresﬁn rotirando
de las capas de la superficie de sujecidn.

. E1 presente invento comprende tenbién un aparato
pare soldar una pluralidad de capas aupe.rp-ueetas de pe-
licule termopléstica, que consta de una bese con una super-
ficie plane de apoyo pare las ocapas, une platina de suje-
cién que pusde desplazarse vertisalmente pera comprimir lss
capas contra la bese. teniendo &ioha piatina una abertu-
ra estrecha y alargada pars el paso, & su través, del
elemento de soldedura al ocalor de un 6rsan6 de soldadura
8l celor que pusde desplazarse verticalments, estando pro-
visto dicho brgéno de soldadurs el calor de un elemanto
celentador, mientrae la platina estéd provists de pasajes

fri . ,
pera un fluide refrigerante 2 6 7 85 7
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Ia sujecifn de une pila de capas ds pelfcula junt
8 les gonas de soldsdurs deseadas, de plano contre une
superficie eldstica de apoyo, y la limitacién exacta de 1s
profundided de penetracidn de las aﬁperfic:lea de soldadu-
ra al calor, respectivamente, en une pluralidad de capas,
mientras se hace la soldadura, permiten utilizar tempera-
turas mis elevadas en las superficies de la barra de sol-

dar y ciclos de soldadura mas cortos, con lo que se ob-
tendrén soldadures mas uniforues. Zste mitodo es de espe-
ciel utilided pare soldar al celor peliculas termoplésti-

~ cas biorientadas, que tienen un elevado coeficiente de re~

trecoidén @ la temperaturs de fusibn.

Bl presente método de sujeter, soldar y enfriar
un nfmere variable de capas de pelicula termoplastica
pare formar un s8lido cierre de socas emplea unas barra de
noldadmrg al calor y unme platina de aplanar accionadas y
programadas independientemente; asi como un medio de accio-
namiento alternativo para aplicar presién a les cepes de
peliculs interpueste;s entre squellas y uns superficie
eldstice de apoyo. Una platina plana para sujecién y eali-
brado es de un maetal de elevada conductivided del calor,
que puede ser aluminio o latdn. y puede accionaree scer-
cfndola y separéndola de la pila de capes de pelicula. Lg
platina tiene aberturas pars permitir el pesc a través
de ellas de partes de une barra de soldar al calor, accio-
nada independientemente, haste llegar s eplicarss contra
las superficies aplansdas de les peliculss. la parte su-
perior de la pletina itlene topes ajustablee para calibrar
y limiter 1a penetracidn de le superficie soldadora en

les capas de pelicula. 2 8 7 85 Z
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pasajes por los qua pusde circulsr ague pere eliminer
el calor y limitar asf la =ohe de fusidn & une zona de s0l-

. dadure deseada, acelerando al mismo tiempo la consolida-

cidn de las ospas en la soldedura. Ia platina se retirs de
la superficie de las cepas ds pelicula despubs que se haya
retirado la barrs de solder, tanto para evitar la recupe-
racifn eléstica como para proporcionar la capacidad de absor- -
cién térmica y el retardo de tiempo nocesarios para la con-
solidaoidn, o sea la soldadura, de las capas de peliculas
entre si, _ ‘ .

La barra de soldar es del tipo calqntado; estando
hoche de un metal de elevada conduotivigaﬂ.oalorifica;
que puede ser aluminio o letén. Es conveniente que la su-
perficie de la platina de sujecidn guede lo més proxima
poeible a los extremos de la barra de 86ldar al calor, de
forna que sujete @& las capas de peliculs alredec_!or de.todo
o) perimetro del éres de le soldadura. No obstente, en
squellas pertes de le pelioculs en que son minimos los efec-
tos de la tensidn, como en las partes extremas de &rees de

soldadurs muy alergades, no es necesario que los medios de
sujecidn circunden le parte estreche del Ares de 1a solde-

dure.

A través de la platina de sujecidén se eplica uns
presién a la superficie de las cspas de pelioule que sea,
al menos, la suficiente pera obtener el aplanamienio deseado
contrae la superficie de apoyo. Para obtener soldaduras

resistontes y nniformes en pelioculas, hay que ajustar los

topes que van en le parte supsrior de la platina de forme

que se limite la penotiracibn de lae superficies cgoperantes

287857’
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de le berra de soldar & la apropiada para obtener ls s&i="""

dadura mée resistente posible.
#1 4ree de la soldadura se apoyse Bobre una superfi-
cie de base recubierta de un material amortigusdor elés-

tico, que pusde ser caucho. No obstante, pueden hacerse
soldadures satisfactorias & través de distinto némero

de capaes de pelioculs apoyadas en une superficie de base que

no see eléstica, mecenizando adecusdamente las breas de la
superficie cooperante de la platine paras compensar la di-
ferencia de espesor de la pelicula.

Cuando se hace une soldadursa de gran superficle &
tr&vee de un nimero veriable de capas de peliouls, la su~-
perficie sléstice puede eleverse convenientemente mediante
suplementos en aquelles érees en que se& menor el espesor
de ls pelicula, y/o pueden mecenizarse las &reas respecti-
vas de la supsrficie de soldar sl celor compenséndolas de
forme que se obtenge una penetracidn uniforme de ls solda-
dure en las zonas de distinto nfmero de capas, como se des-
oribe més edelante. '

Bete invento es de especial utilidad para hacer sol-
daduras resistentes y uniformes en la extremidad cerrede
de sacos de polietileno. Cuendo se procedia a oerrér la

extremidad de teles sacos por métodos y con aperstos dis-
tintos & los del presente invento, era difieil controlar

las capes. y frecuentemente se formaben erruges en le sol~
dadura de clerre. Al retirarse la barra de soldar al cslor,
la soldadura permerecia en estado de reblendecimiento du-
rente un intervel o de tiempo meyor y era més sensible & los
abultamientos residuales en las capas de pel_icule, de cierre.
Eato perjudicabe la uniformidad del seco lleno pers sopor-

-8 - 2 5 ?&5 Z’?{

R 3 3
e~ A AR NS
Pyt A

i



15

20

25

ter los esfuerzos a que queds sometido el cierre durante
el transporte manipulecién.

Por el contrario, si se hace el cierre de las extre-~
midedes de los sacos de acuerdo con lo preconizad_o en el
presente invento, se obtiens una buene uniformidad de las
soldaduras &l calor incluso pars grupos de cepes de peli-
culss, de polietileno por elemplo, cuyo espesor total varie
deeds 0.2 hasta 0,85 mm. El sparsto de sujecidn asegura el
aplenemiento de las capas contre le superficie eléstica y
mantiens planas a leas ,distintaq capes, contrarrestando la
tendencie a la recuperacién eldstice misntras se enfrie
la soldadura. La capacidad de absorcién de calor de la
platina de sujecidn eyude tebbién a compensar cualquier
desigualdad termicas qQue se precise para solder unwdeter-
minado nfmero de capas. Esta combinacibn dé por resultedo
una soldaduré 21 calor mas resistente y uniforme & todo lo
largo del cierre de la extremidad del saoco.

81 fondo del seco se hace en varias fases. Hediante
ana operact dn de troguelado se cortan las solpaes extremas
v las laterales. Las solapas extremes y las latersles se
intercalen luego y ®o sueldan medisnte una unidn solapade
coextensiva con el encho del saco. En el cierre de fondo
agl logrado se hacen ungs soldadurass ramificadas, dispues-
tas angulermente respecto & 1la unidn cooxtensiva, para
dotar al cierre de una calided P prueba de escapes. Pars
el mayor rendimiento de la operacién es convenients que
tanto la Qoldadura coextensiva como las ramificedzs se

hagan en une sole operacidn contra una platina de apoyo
situeda en el interior del fondo del saoo.

Ia soldadura pera cerrar el fondo de un saco de

28757
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requiriendo oinco’Oporaciones independientes de soldadure.
. Ceda soldadurs individual se hecie con un soldsdor de im-

pulsos y exigile un ciclo de soldadura de unos 7 segundos
de duracidn. Con el presente nuevo método, en cambio, la
barra de soldar al calor ~ cuando se utiliza con pelicula
ds poliotileno de una densided de 0,910 & 0,925, por ejem-
plo se mantiene & una témpgratura conatante comprendida
entre 3012 § 4358 ¢, produciendo soldaduras satisfaotorias
en un cicio del 'i:ialnpo total de menoes de 2 segundoe de
duracidn. .

21 nmétodo preconizado en el presente invento es de
especial utilidad para solder pelicglas ds polietileno
altamente orientedss o biorientadas, Asi como otras peli-

~culas poliolefinicas orientadas o biorientadas entre las

que pueden incluirse los copolimeros del polietileno, el
polipropilenc, los copolimeros del etileno y del propile-
no y les mezclas de polietileno y polipropileno, sumamente
dificiles de soldar debido e los efectos de retraccisn
por el calor en las zones de la pelicula original inmedie-
tamente edyacentes al éres de la soldadure.

B®1 nueve método hace posible iguslmente la produccidn
de soldeduras uniformes., continuas o discontinues, y de
formes complejas, y cerrer en una scls operacibn un saco de
pléstico, .‘gnclusa aﬁn los de pared relativamente gruesea.

Bn los dibujos que se adjuntan.:

Ia figura 1 es una viste parcial en perspectiva de
un aparato que incorpora el invento;

Ia figure 2 es una vista parcisl ampliade de una sec-
eién transversal deda por la linea 2-2 de la figbra 1;

- 10 - 287857
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Ia figuras 3 es ung viste parcimsl ampliada en corte de
la barra soldadora y de la. platina en contacto con cepas
de peliculs spoyadas sopre uns superficie eléstica;
' Ia figura 4 ee una viste esquemética en corte de
une disposicidn de superficie de soldadura al calor sol-
dando distinto nimero de capas de pelioula de espesores

diferentes;

La figara 5 es una vista pgrcia.l en corte de otra
disposicidn de.superficies de soldadura al calor soldando
distinto nfmero de capas de pelicula de espesores diferen-
tes;

Is figurs 6 es una vista deede abajo de una berra
de soldar al calor qus incorpora dos superficies de solder
paralelas y une o més remificadas;

La figure 7 es una viste parcial en perspective de
le platina de sujecidn; )

Ia figura 8 es una viata parciel en perspectiva de
una parte invertida de otra reslizmeién de barra de sol-
dar al celor qus incorpora secciones accionahles indepen-
dientemente unes de otras. '

Con referencia & la figure 1, la barra de solder el
calor 12 vé montads sobre los bloques 14 conectados me-
diante los ejes 16 a unos cilindros neuméticos (no repre-
sentados ) que hacen avanzer y retirar la berra 12 acer-
odndole o alejéndole, respectivamente, del fondo de saco
10 que Se quiere soldar. La barra 12 va proyista de un ta-
Iadro longltudinal 17 que recibe un elemento celentador
por resistencie eléctrica 18, Le parte superior de la ba-
rre 12 tiene una pluralidad de acensladuras profundas 20.
Ie forma de ls berrs contribuye & distribuir y equilibrar

287851,
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conduciéndola a través de la masa metédlica de la barrs hes-

te les superficies de solder 26, 26'. Ls barra de solder
12 tiene une pluralidad de salientes mecanizedos 28, equi-
distintas del eje de diche barre 12, y exectamente equi-
distentes de las superficies de solder 26, 26',

Le platina de sujeeidn 30, figuras 1 y 2, es hecha
avanzer y retroceder acercéndolae o alejéndole, respecti-
vemente, de 1a superficie de la base 32 de la méquine,
mediante los ejes 33 conectados & cilindros neundticos
adicionales (que no se muestran). Sobre la citada super-
ficie, que es plana, v4 montaede una almohadilla elésti-
ca 34. Tal almohadills 34 es de ceucho macizo de 208 8
302 durométricos Shore, y sobre ella, & Bu vez, Ve époyado
el fondo del saco de pelicule termopléstico 10 en posicién
pera ser sujetado y soI@ado.

Bn la operaciéi de soldaduras, se pone en posicién

‘el fondo plegado del saco bejo la platina 30 que se avan—

2a haste que establece cohtacto con la cepa superior de
pelicula 38, le eplans contra la cepas inferior ds pelicula
36 y contra la superficie de la almohadilla eléstica 34,
sujeténdola y comprimiéndola de ésa forme contra la super-
ficie de la base 32 de la mAquina. la platina de sujecifn
30 tiene unas reauras 40, 40' que permiten el paso de las
superficiss de solder 26, 26' de la barra de soldaxr 12
centradamente & través de cade ranura. La platina 30 tlense
adends unas ecanaladuras 42, equidistentes de las ranuras
40, 40', y en las qus va alojadas la conduccidn de circulae-
cidn do agua 44, sujeta & presidn en ellas y que constituye
el medio de refrigeracibén de la citeda platins.

- 12 .
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ladros terrajados 46 adyacentes & las ranuras 40, 46' en .
los gue ven roscados los tornillos de ajuste 48. Los torni-
llos de ajuste 43 se ajustan y se bloguean en au‘posicién
de tope para los salientes 28, con objeto de limiter el
avance -de las superficies de. soldar 26, 26' con respedto
@ la superficis infsrior de la platina 30, controléndoss
as{ la penetracién de la fusibn en la superficie de 1a ca-
pa de pelicila 38. La profundidad de la penétracibn de 1a
superficie de soldadura. en combinacién con el efecto re~
frigerante ds las paredes de las ranwras 40, 40', contro-
la y limita las zonas de pelicule fund;da 50 de las ce~
pas de pelioula 38 y 36, La barra de soldar 12 se retirs
de la superficie de la soldedura mientras la pletina de
sujecifn 30 continua sujetando las capas de pelioula y
enfriando las zonaa de pelicula fundida 50, permitiendo
88l que se desprendan limpiamente las superficies de sol-
daxr 26, 26' de la soldadwra en la pelicula. _

Siguiendo el método del presente invento, se han
podido soldar espesores de dos y tres capas de pelicula
de polietileno de 0,25 mm. formando uniones solapadas
con resistencia de soldedura satisfactoria en 1 - 1/2 se—
gundos.

Refiriéndonos shora a la figuras 3. en la que pueden
apreciarse las proporciones que se consideran més conve-
nlentes para la platina de sujecidn 30, pera la superfi-
ecle 3o solder 26 y pera la plesa ds apoyo eléstica 34, "X"
representa el espesor combinedo de las capas de pelicula
de polietileno a soldar, La anchura de la superficie de

solder 26 es mayor de"4X" y la separacién 76 entre las pa-
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paredes laterales de la superficie 26 y la ranurs 40 %8

1a platina de sujecién 30 es menor que "IX', Ia dmohadi-
11a eléstice 34 ¢s s caucho de 25¢ & 352 durométricos
Shore, y de un espesor "Z" qomprenéido ex'rcre 0.2 y 6 "X®,
La superficie de 30ldar 26 se mantiene a una tempesraturae
del orden de los 3852C calenténdola mediante el calenta-
dor de resistencia 13. ¥ le profundidad de la ponetra-
oidn en lzs capas de pelicula se fija de 1/3 & 2/3 "X",
ajusténdo para ello los tornillos de tope 48 montados en
la platina 30 uns vez fijada la presidn de sujecibn de
las capas de peliculs de 0,14 & 0.28 ks./om?, .

- Cuando se desea que una zona 50 de una soldadurse
compuassta, figura 4; gea soldeda al calor a través de

unr nlmero de capas de pelicula mayor que otra zona 50°

de 1a8 oiteda soldedura, la superficie de soldar al calor
26 do ls zona 50 pusde mecanizarse en una cantidad *D¥
que ses de 1/3 & 2/3 de 1la diferencis en espesor entre
el mayor y ol menor nimero de capas, de forme que cuando
1a superficie de soldar al calor 26 vea limitado su re-
eorrido por la platina plana 30 que Bujeta la pila de ca-
pas, hapré. penetrado ya en las capas & una profundidad de
1/3 & 2/3 del espusor combinedo de las citadas capas.

Como una variante del método, que se ilustra on la

figura 5, ocuando hay que soldar al celor una zona 50 de

una soldadura oompu'eiata & través de un nimsro de capss
deA pelicula mayor que el de ofra zona 50' de dioha sol-
dedurs, pusde elevarse la zona 50' suplementéndola por
debajo cbn una capa (o capas) 39 cuyo espesor D" gog
de 1/3 8 2/3 de la diferencia en espesor entre ol nimero

or 1 nimefoftencr de capas. y @ & - o~ %
mayor y e ofie D 2/"@ Z 53575
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Ia figura 6 muestra un organo

compuesto con lineas paralelas y remificedes, que com-
prende una seccidén central 12 y las seocciomes terminales
I3 y 13' y montadas independientemente, aplicables a la
operaci n de cerrer el fondo de un ssco. Tal cierre de
saco pusde exigir una disposicibn de la soldadura tal
que para hacberlaiaean necesarias hasta 10 superficies
de solder al calor independiénfes. En esta realizécﬁn.
la seocibn 12 1leva las superficies de soldar al celor
60, 60% dispuestas de forma que pueden hacer soldedurss
paraleias en dos capgg de pelicula. Bn las seccliones 13
¥y 13' van las superficies de soldar al calor 62, 62' y 66,
6,&". respectlvamonte; dispussates de forme que pueden ha-
cer soldaduras paralelas en tres ocspas de paiicula.\ Bn ca-
ca una da las extremidades de la socoidn 12 van, respec-~
ticamente, las superficies de soldar al calor 64, 64' y
68, 68' ramificedes de forma qus pueden hacer soldaduras
ramificedas en dos_capas de pelicula, con lo que se logra
s clerre de saco & prusha de escapes. |

Le figura 7 muestre una parte de la platina de suje-
o én 30 ranurada de forms que pusda cooperar oon el or-
‘gano de soldar al ¢alor de la figura 6. Las ranuras pera-
lelas 40, 40' van espsciadss, respectivamente, de forma
que por ellas pusdan pasar las superficies de solder
60, 60° y 62, 62% 4o la fl gura 6§, centradamente a su tra~
vés; Anﬂommte. las renuras remificedas 72, 72' van dis-

' pusstas de forma que por ellas puedan pasar las superficies

de soldar 64, 64' centradamente & su través.

% la figura 8 se muestra, en posicidn invertida,uma
parte de una reslizacidn del érgano de soldar sl calor com-

287857
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puesto con lineas parélelas y renificadas repreaen'é‘“n
la figura 6, con la seacidn central 12 y la secoiln termi-
nél 13 montadas independientemente. las secciones 12 y

13 del érgano compuesto de soldar al calor se hacen aven—-
zer hacia la superficie de la peliculas mediante un-sigle-
ma de mccionamisnto 8lternativo eléstico. Al avenzarse las
seccliones 12, 13. los pasadores de tope ajustables que
llgva cade una de esas seccionss entran en contagté con
la superficie superior de la platina 30, pudiéndose re-
gular asf la penetracién respectiva de ceda seccidn do
soldar en las oapas de pelicula.

Le seccidn 12 va provista de las superficies de
soldar parélelas 60, 60* y de las superficies de soldar
ramificadas 64, 64° regﬁladas.'para poder penetrar dos
capas de pelicula, msdiante e} contacto de tope de ios
pasadores sjustables 80; 82 con la superficie superior
de la platins de sujecibén 30. La seccidén 13 va provista de
las superficies de soldar paralelas 62, 62' reguladas.
para poder penetrar tres gapas de peslicula, mediante el
contécto de tope de los pasadores ajustables 84, 86 con
la superficie superior de la platina de sujeocidn 30.

88 preferible la realizacién de érganc de soldar
al calor ilustrado en la figura 4 para hecer, en una soles
Qpepaci6n. ung soldadura robusta y uniforue del clerre
alargado de um saco & lo largo de la cual haya un nfimero
varieable de cmpas de pelicula, mediante la regulacién de
la pegatracién de las distintas éuperifioes de soldar en
funcidn del nimero de capas que tengen las respectivas 4reas
gue guedan bgjo cada una de esas superfiocies.

Aun cuando el presente invento es sumanente gonvenien-

287824,
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te para la soldadura de peliculas gruesas, no quiere de-

cirse que su aplicaciln queds restringide «l material grue-
80, ya que es igualments apropiado para el material més
delgado. ' i

Beta solioitud‘_que_correspoxﬂa a la presentads en
los Hstados Unidos de América, con fecha 28 de mayo de
1962, bajo el nfim, 198.014, se acoge & los benefiod 08
del articulo 51 del vigente Bstatuto sobre Propieded In-
dustrial.

~-NOTaA-

Los puntos de invencidn propia y ‘nuevs que Se pre-
santan para que sean objeto de esta ‘sol'icitufi de Patente
de Inveneidn, por VEINTE efios., en @spafia, son los siguien-
teé’:

12, - Uh método pare soldar una plurslided de ca-
pes eupefpuestas de pelicula tarmoplﬁstica. método qus
comprende las etapas do: coloocar iaa capas en una Bupar~
ficie de apoyo; comprimir entre dicha supsrficie de apoyo
y ung superi'io:lé de sujecidn el 4rea de dichas capag que
circunde al éree de la soldedurs; poner una superficle de
soldar zl calor en contacto con dicha éres ‘de soldedirs y
de modo que pemetire en ol espesor combinado de las cspes
haste una determineda profundided, soldar dichas capss
mientras sigmltaneamentg se enfria la superficlie ds suje-~
¢idn retirar primero la superficie caliente de scldedura
separédndolae de la soldadurs resultante., y luego aflojar
o analar la compresidn retirands de les cepss la superfi-

287851
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2¢, - El1 método del punto 1, en el cusl la superficie
de soldar al calor penetra en las capas @ una profundidsd
que va desde un tercio a los dos tercios del easpesor com-
binsdo de las capas g soldar. ' .

32, - Bl método de los puntos 1 o 2, en ol cual se
sueldan dos gepas de pelicula termopléstica superpues-
tas, ) -

§2, - B1 método de los puntos 1 o 2, en el cual

se suelden tres capas de pelicula termopléstica superpues-
tas. o i

52, - Bl método ds los puntos 1 & 4, en el cusl se
hacen simultaneamente una pliralidad de soldadures por
medio de une plurelidad de superficies calientes de sol-

~ dar.

69, ~ El nétodo del punto 5. en el cual se hace si-
multaneénente une pluralidad de soldeduras por medio de
un& pluralidad de superficies calisntes do soldar y a
través de distinto nfiimero de capas, y la superficie de s0l-
dar sl calor para el éres de soldadura del nfmero mayor
de capas se hacs avanzar en uns distancia de un tereio
& dos toroios de la diferencia de espesor del nfmero
mayor y el nfimero menor de capas cuando Ss pone en con-
tacto con dicha frea de soldadure.

7¢. - Bl método del punto 5, en el cual se hace &i-
multénesmente une plurslided de soldaduras por medio de

una pluralidad de superficies de soldar al cslor y a tra~
vés de distinto nimero de capas, y el rea de soldadura

del nimero menor de capas se eleva & partir de la super-
ficie de apoyo en una distancia de un tercio & dos tercios

287851
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de la diferencis de espesor del nimers mayor y el nlmero -

menor de capas.

89, - Un método para sclder una pluralidad de capas
superpuestas de peliculs termoplestica, emencialmente tal
como se describe en la memoria y se ilustra en lae figu-
ras 3 a s de los dibujos adjuntos.

98,- Un método pare soldar una pluralided ds capas
superpusstas de pelicula termopléstice.

Tal y como se he deserito en 1a memoria que antecede,
representedo en los dibujos que se scompafian y con los fines
que se han espescifiocado.

- Reta Memoria conste de dlecinueve hojas esoritas a
ﬁéquina por una sols cara.
Maarid, - 94SEP 1968

P. A.
Iza
Poj
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